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(54) Title: PROCESS AND DEVICE FOR THE CONTINUOUS PRODUCTION OF FIBRE-REINFORCED MOULDED BODIES FROM 
HYDRAULIC MATERIALS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR KONTINUIERLICHEN HERSTELLUNG FASERVERSTARKTER 
FORMKORPER AUS HYDRAULISCH ABBINDBAREN MAS SEN 

(57) Abstract 

A process Is disclosed 
for continuously producing 
fibre-reinforced moulded 
bodies (7) from hydrauUc 
materials applied in at least one 
layer, having predetermined 
width and thickness, by one 
or several dispensers on a 
moving substrate (20, 21) 
and having glass fibres as 
reinforcement For economical 
manufacture with a nigh yield 
and considerably improved 
quality, at least two separate 
layers (1, 2) of the hydraulic 
material are applied by at least 
two dispensers (10, 11), located 
at a defined distance from the 

substrate, on two substrates (20, 21) that move in opposite directions, and flat structures of fibres (3, 4) are applied on the layers U, 2). 
The layers (I, 2) are moved towards each other and united under a controlled pressure into a product (7) shaped on both outer surfaces, 
then deflected' in a discharge direction (40) and discharged following thickness grading. 




(57) Zusammenfassung 



Bei einem Verfahren zur kontinuierHchcn Herstellung faserverstarkter Formkorper (7) aus hydraulisch abbindbaren Massen, wobci 
diese in wenigstens clner Schicht von vorgegebener Breite und Dicke aus cinem odcr mehreren Speodern auf eine bewegte Unteriage (20, 
21) aufgetragen werden und Glasfasern als Bewehrung dienen, wird eine wiitschaftUche Produktion mit hohem Ausbringen bei erheblich 
yerbesserter Produktqualitat dadurch erreicht. dafl die Masse aus wenigstens zwei Spendern (10, 1 1) mit definiertem Abstand zur Unteriage 
m wenigstens zwei separate Schichten (1, 2) auf gegenlaufig bewegbare Unterlagen (20, 2J) aufgetragen und auf die Schichten (1, 2) 
Ha-chengebilde (3, 4) aus Fasem aufgebracht, die Schichten (1, 2) gegeneinander gefdrdert und mit kontrolliertera Druck zu einern auf beiden 
AuCenflachen ausgeformten Produkt (7) vereinigt, in eine Austragsxichtung (40) umgelenkt, dabei einer Dickenkalibrierung unterzoeen und 
abgeioraert wcrden. " 
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Verfahren und Vor r i c h t urvg zur kon t i nu i e r L i chen HersteUung 
f aserverstarkter Formk orper aus hvdraulisch abbindbaren Massen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung 
zur kont inuierlichen HersteUung f aserverstarkter 
Formkorper aus hydraulisch abbindbaren Massen, wobei diese 
in wenigstens einer Schicht von vorgegebener Breite und 
Dicke aus einem Oder mehreren Spendern auf eine bewegte 
Unterlage aufgetragen werden und Glasfasern als Bewehrung 
d i enen . 

Die D E 34 31 143 C2 beschreibt ein Verfahren zur 
HersteUung von Fo rmkorpern, z. B. Flatten, aus 
f aserbewehrten hydraulisch abbindbaren Kassen, bei dera die 
Masse ohne Fasern in vorgegebener Dicke auf eine Unterlage 
aufgebracht wird, worauf aus einem Schneidwerk komraende 
Faserschni tzel in dotierter Menge auf die Oberflache der 
Masse aufgestreut und mit einem uber die gesamte 
Arbei tsbrei te wirkenden Werkzeug in die Masse eingedruckt 
werden, wobei die Masse gleichzeitig verdichtet wird. 
NachteUig sind dabei nur relativ geringe Anteile an 
Bewehrungsmaterial und zudem nur in einem auperen Bereich 
der Platte in statisch ungunstiger Anordnung vorhanden. 

Weiter ist durch die DE-AS 24 56 712 ein Verfahren zur 
HersteUung von Formk5rpern aus Faserbeton bekannt/ bei dem 
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Fasern auf noch nicht erharteten Beton auf gespr i tzt , 
aufgerieseLt Oder au.fgestreut und dann eingewaLzt oder 
angegiattet werden. Oie Fasern werden mit einem Schneidwerk 
von G La s f ase rs rovings kon t i nu i e r L i c h abgeschn i t ten . Sie 
konnen mehrtagig aufgebracht und anschliepend kann Zement 
aufgepudert werden, urn Gbe r f Lus s i ges Uasser aufzunehmen. 
Durch die Fasern soLl eine ripfreie, besser wasse rdammende " 
Bet onobe rf Lac he erzieLt werden. Oas Aufstreuen und 
EinwaLzen der Fasern erfoLgt in einem Handve r f ahren mit 
einem Schne i dwer kzeug und einer Handwalze. 

Den bekannten Verfahren und Vor ri chtungen ist auper der 
ungunstigen Anordnung der Faserschicht der Nachteil 
gemeinsam, dap sie nur eine "Gutseite 41 aufweisen, namlich 
auf der der formenden Unterlagen zugewandten FLache. Zudem 
ist der AnteiL der Fasern an der Betonmatrix auf ca. 5-6 
Massenprozent begrenzt . 

Weiter sind Verfahren bekannt, bei weLchen hydrauLisch 
abbindbare Hatrixmasse und getrennt geforderte GLasfasern 
gLeichzeitig auf eine UnterLage gespritzt werden- Oabei ist 
es relativ schwierig, ein exaktes Mi schungsverha L t ni s aus 
Matrix und GLasfasern einzusteLlen und auf recht zue rha It en • 
Weiterhin bedarf eine Dickenka Librierung der damit 
hergesteLLten PLatten eines zusatzLichen 

Verf ahrensschri ttes mit zusatzLichen MitteLn, zudem ist nur 
eine "Gutseite" vorhanden. 

SchLiepLich ist es bekannt, ein als "Premlx" bezeichnetes 
Mischgut, weLches eine homogene Mischung aus Frischbeton 
und GLasfasern enthaLt, auf eine UnterLage in gLeichmaPiger 
Schichtdicke auf zub r i ngen . Die Verarbeitung von ,, Premix H 
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findet ihre Grenzen mit dera zuzugebenden Anteil an 
Glasfasern, weil bei hoheren Anteilen die 
Verarbei tungsf Shigkei t der Mischung erschwert oder 
unmoglich und der Beweh rungsgeha L t fur dunne PLatten in der 
Regel zu gering ist. 

PLatten mit unt ersch i ed L i cher Bewehrung werden mitunter 
nach ihrer Fertigung in frischem Zustand zusammengef ugt , urn 
dadurch entweder eine doppeLt dicke Platte zu erhalten, 
oder urn zwei annahernd gute Oberflachen zu erzielen. Oabei 
wird aus den Platten nachtragtich ein "Sandwich 11 
hergestellt, wobei hierfur ein zeitlich versetzter 
Arbeitsschri tt notwendig ist, der die Herste I Lungskosten 
wesentLich verteuert. 

Oer Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung berei tzustel ten, mit welchen es gelingt, 
f aserbewehrte PLatten mit exakt vorgegebener und falLweise 
auch geringer Dicke herzustellen, wobei diese im 
BedarfsfaLL zwei gLatte oder auch st rukt ur iert e "Gutseiten" 
aufweisen und unter kont roLLierbarer Dosierung von Anteilen 
an BewehrungsmateriaL, besonders mit hoheren 
Bewehrungsantei ten sowie unter exakter Posit ionierung der 
Bewehrung in statisch beanspruchten Zonen der 
Plat tenschi cht bei hohem Ausbringen herstellbar sind. Dabei 
sollen die PLatten sofort oder nacht ragl i ch, jedoch in 
frischem Zustand, zu dre i dimens iona len Formkorpern weiter 
verarbeitet werden konnen. 

Die Losung der Aufgabe gelingt bei einem Verfahren der im 
Oberbegriff von Anspruch 1 genannten Art mit der Erfindung 
dadurch, dap 
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a) eine Mat r i x-Masse aus wenigstens zwei Spendern mit 
definierter Dicke in wenigstens zwei separaten Schichten 
auf gegenlaufig bewegbare Unterlagen aufgetragen wird, 

b) auf die Schichten Flachengebil.de aus Fasern aufgebracht 
und/oder die F lachengebi lde auf die Unterlagen vorgelegt 
werden worauf dann die Schichten aufgegeben werden, 

c) die Schichten gegeneinander gefordert und mit 
kontrolliertem Druck zu einem auf beiden AuPenflachen 
ausgef ormten Produkt vereinigt, dabei einer 
Oickenkalibrierung unterzogen, in eine Aus t rags ri chtung 
umgelenkt und abgefordert werden. 

Das Verfahren ergibt den Vorteil, dap die Arbeit sschri tte 

gegenuber bekannten Verfahren in einer kont inuier I i chen 

Folge ineinander Obergehend ra t i ona I i s i e r t und 

Ungenaui gke i t en, wie sie durch ein Zus ammenw i r ken mehrerer 

zeitlich verschobener und voneinander abhangiger 

Arbei tsschri tte verursacht werden, weitgehend vermieden 

werden. Faseranteile der Bewehrung konnen beim neuen 

Verfahren die bis jetzt als maximale Grenze angesehene 

Menge von etwa 5 Gew.-X zur Gesamtnia t r i x ohne Einschrankung 

wei t Gberschrei ten. 

Sofern von der Alternative gebraucht gemacht wird, dap die 
F lachengebi lde auf die Unterlagen vorgelegt werden, 
penetriert die Matrixraasse in bzw. durch durch die 
aufgelegten Fasermatten. Vorzugsweise wird die jeweils 
erste Mat r i xsch i ch t auf einem fest i nst a 1 1 i erten und mit 
Ruttelvorrichtungen versehenen Aufgabetisch vor dem 
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Forderband aufgebracht. Dies ermoglicht eine noch genauere 
Dickenkalibrierung als auf auf defli Forderband und und eine 
garantierte Obe r f lachengu t e durch die Moglichkeit des 
Ruttelns von unten. 

Ourch Einsatz von F lachengebi lden entfallt eine aufwendige 
Technik zum Schneiden der Fasern und wird eine hohere 
Dosierung ermoglicht. Dadurch kann ein vergteichsweise 
dunnes Laminat mit hoherer Festigkeit hergestellt werden. 
Auch kann infolge der Verwendung von F lachengebi Lden eine 
hohe Fert igungsgeschwindigkeit nit entsprechend hohem 
Ausbringen erzielt werden. Durch die exakte Posit ionierung 
der Bewehrungs-F Lachengebi Lde in statisch be ansp ruch ten 
Zonen wird durch effektive Ausnutzung der Faserbewehrung 
ein Maximum an Festigkeit erzielt. Die Entstehung von 
Faser- und Zement s t auben wird durch Wegfall des Schneid- 
und Spr i tzprozesses weitgehend vermiedeh. 

Eine Ausgest a I tung sieht vor, dap der Masse bei ihrer 
Zubereitung ein geringer Anteil von Glasfasern beigemischt 
wird. Die als Prernix mit Beimischung von Fasern zubereitete 
Betonmatrix begunstigt be i spi e Iswei se bereits bei unter 1 
6ew.-% Faseranteil das Zusammenha It evermogen und die 
Plastizitat der aus den Spendern als erste hochverdi chtete 
Schicht austretenden Masse, so dap sie in ihrem 
Bewegungsablauf als f ormst abi ler, nicht abreipender Film 
wirkt. Das Ausbringen dieser Art vermeidet weiterhin ein 
unerwunschtes Einschliepen von Luft zwischen der Unterlage 
und einer ersten Matrixschicht. Bei spi e Iswei se konnen der 
Masse Glasfasern in einer Menge von 0,01 bis 4 <5ew.-%, 
bevorzugt zwischen 1 und 1,5 Gew.-% beigemischt werden. 
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Die Masse wird in kont i nu i er t i chem Massenstrom auf die 
formgebende UnterLage aufgebracht und fallweise extrudiert, 
wobei die Spender mit definiertem Abstand zu 
f ortschrei tenden Unterlagen eingesteUt werden. Hierdurch 
wird eine vorgegebene Dicke der ersten Lami nat sch i cb t mit 
hoher Genauigkeit erzielt und eingehalten. 

Als Fasermaterial konnen Glasfasern aus AR-^ E-, Oder 
ECR-G Las, weiterhin Metallfasern (Fibraflex), 
Mi kros tah If asern, Kunst stof f asern, Arami df asern oder 
Karbonfasern verwendet werden. Sei den F Lachengebi L den kann 
es sich urn Endlosgarne, Rovings, gebundene Glas f asermatten, 
Vliese, Gewebe, G i 1 1 e rgewebe, Gelege (auch multiaxial), 
Faserkomplexmatten oder Kombi nat i onen dieser Li ef er f ormen 
handeln. 

Eine erf i ndungswesent 11 che Ausges t a Ltung sieht vor, dap 
zwischen die bewehrten Schichten wahrend ihrer Vereinigung 
eine Masseschicht injiziert werden kann, Hierdurch oder 
z.B. St yroporblocke oder anderes organisches bzw. auch 
mineralisches Material in Form von Platten oder Blocken 
wird ein untrennbarer Verbund der miteinander zu 
vereinigenden Schichten erreicht, deren Abbi ndeprozep 
gefordert und im Falle einer nach t rag L 1 chen Fcrmgebung die 
Plastizitat der Platte verbessert, wodurch das noch 
unabgebundene plat tenart i ge Produkt problemlos einer 
Formgebung beispielsweise zu dreidimensiona len Gebilden 
unterzogen werden kann, Eine solche Formgebung kann 
beispielsweise zur Herstellung von Wellplatten, Rinnen, 
Rohren und ahnlichen Produkten verwendet werden. 

Vorteilhaft werden bei Verwendung von Glasfasern als 
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Bewehrung in der Betonmasse die A I ka H s i erung inhibierende 
Komponenten in einer der A I ka L i reakt i on aquivalenten Henge 
beigemischt, bevorzugt Puzzolane, HochofenschLacke, 
reaktives S i I iciumdioxid oder andere gleichwl rkende 
Zusatze. Dabei wird eine Langzei t-Bestandigkei t der 
Glasfasern ohne Korrosion s i chergestel It , 

Zur Erzielung eines einseitigen oder zweiseitigen 
Oberf lachenprof i Is des Produktes konnen profiLierte 
UnterLagen und/oder zuro Umtenken bei der Vereinigung der 
beiden Schichten profilierte Zy I i nderwa Izen verwendet 
werden. Die Kalibrierung der einzelnen Mat ri x-Schi chten 
erfolgt durch Einstellung einer Distanz zwischen dem 
Mundstuck eines Spenders bzw. Trichters und der Unterlage. 
Das Endprodukt wird durch die Abmessung des Spaltes 
zwischen den Umlenk-Walzenzylindern exakt vor- und mittels 
FeinkaLibrierungswaLzen nachkalibriert. 

Eine weitere e r f i ndungswesent I i che Mapnahme sieht vor, dap 
die Massen in den Spendern durch Rutteln entgast und/oder 
komprimiert werden. Weiterhin konnen auch die 
Mat ri x-Sch i chten wahrend oder nach ihrem Auftrag auf die 
UnterLagen gertittelt und darait weiter verdichtet werden, 
wobei zugLeich durch die Rut te Lbewegungen die auf ge t ragenen 
Flachengebi Lde innig mit der sie auf nehmenden Mat ri xschi cht 
verbunden werden. 

Dabei werden die Schichten wahrend ihrer Vereinigung unter 
Verwendung von Zy I i nderwa Izen umgelenkt und zwischen den 
UnterLagen mit vorgegebener Drucke inwi rkung an beiden 
AuPenflachen geformt und zugLeich miteinander verbunden. 
Auf diese Weise wird eine exakte Parallelitat der 
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0berfL3chen des Produktes sowie eine vorgegebene 
Plattendicke ohne weitere Arbei t sschrl t te seLbsttatig nit 
groper Genauigkeit erreicht. Weiterhin konnen die frisch 
zusammenge f ugt en Schichten im Urn L enkungsbe re i c h zur 
Aust ragsri chtung unter Verwendung von wenigstens einer 
StutzroLle gestiitzt und nachka L i br iert werden. SowohL die 
VorkaLibrierung im definierten Spalt zwischen den 
UmLenkungs-ZyLinderwaLzen, als auch die Nachka (.ibri erung 
wird dadurch erLeichtert, dap als Faser-F lachengebi Lde 
Netze, Matten, F ase r komp lexma t t en , Gelege Cuni /mu Itiaxial), 
Gewebe, Vliese oder geschnittene Teile davon verwendet 
werden, die infolge ihres Zusammenha L tes im Gegensatz zu 
eingebetteten, auf ge r i ese Lt en oder auf gespri tzt en 
geschni ttenen Fasern eine erheblich hdhere Festigkeit 
ergeben. Und schliepiich konnen nach Beendigung der 
HersteLLung des Produkts in einem letzten Arbei tsschritt 
die Unterlagen bevorzugt von beiden Seiten des fertigen 
Korpers abgelost werden. 

Ein groper VorteiL des Verfahrens besteht weiterhin darin, 
dap es "sauber" ablauft, weitgehend die Emission von Faser- 
und Zemet st auben vermeidet, weniger oder keine AbfaLLe 
ergibt und somit der erf order I ichen Arbei tsp Latzhygi ene 
genugt . 

Eine Vorrichtung zur kont inuierlichen HersteLLung 
faserverstarkter Formkorper aus hydraulisch abbindbaren 
Massen, zur Durchftihrung des erf i ndungsgemapen Verfahrens, 
umfassend wenigstens eine bewegbare UnterLage und oberhaLb 
von dieser Aufgabet richter fur den Auftrag einer 
Massenschicht auf die UnterLage sowie Faseraust rags- und 
Zut e i L vo r r i chtungen und MitteL zum Einbringen der Fasern in 
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die Massenschicht ist dadurch gekennzeichnet, dap diese 
zwei gegenlaufig bewegbare, um ein paar antreibbare 
ZyLinderwalzen uralenkbar gefuhrte Unterlagen und wenigstens 
einen jeder Unterlage zugeordneten Au f gabe t r i c hte r sowie 
eine Zut e 1 1vorri cht ung fur G Lasf aserf lachengebilde und 
Mittel zu deren Integrierung in die sch i ch tf ormi g 
aufgetragene Masse aufweist, und dap die ZyLinderwalzen 
zwischen sich einen einsteLLbaren Spalt ausbilden. In 
erf indungswesent licher Ausbildung ist oberhalb des Spaltes 
der ZyLinderwalzen ein Auf gabe t r i ch ter angeordnet. Weitere 
vorteilhafte Ausgest a L tungen der Vo r r i ch t ungen sind 
entsprechend den Unt eranspruchen vorgesehen. 

Die Vorrichtung ist mi t gropem Vorteil im Vergleich zu dem 
damit he rst e I I ba ren meh r sch i ch t i gen Produkt unkoropl i z i ert , 
kompakt und ermoglicht bei relativ groper 
Fert i gungsgeschw i ndi gke i t ein hohes Ausbringen mit 
auperster Genauigkeit der Schichtfotge im Endprodukt. 

Die Erfindung wird in schemat i schen Zeichnungen in 
bevorzugten Ausfuh rungs fo rinen gezeigt, wobei aus den 
Zeichnungen weitere vorteilhafte Einzelheiten der Erfindung 
entnehmbar sind. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Sei tenans icht der Vorrichtung nach Art 

eines Stammbaums, 

Fig. 2 eine weitere Ausgest a 1 1 ung der Anlage gemap 

Fig. 1, 
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Fig, 3 ein weiteres Anlageschema n a c h der Erfindung. 

Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zur kon t i nu i e r I i Chen 
Herstellung f aserve rstarkter Formkorper aus hydraulisch 
abbindbaren Mas sen. Diese umfapt zwei gegenlaufig 
bewegbare, urn ein Paar antreibbare Zy I i nde rwa Izen (30, 31) 
umlenkbar gefuhrte Unterlagen C 20 , 21) und wenigstens einen 
jeder Unterlage (20, 21) zugeo rdne t en Auf gabet r i cht er (10, 
11), weiterhin Zutei Ivorrichtungen (14, 15) fur 
Glasf aserf la chengebilde (3, 4). Die Auf gabetrichter (10, 
11) sind vertikaL angeordnet und weisen unten je eine in 
der Breite sowie in der SpaLtweite mit e i nst e L L ba rem 
Abstand zu den Unterlagen (20, 21) ausgebildete 
Spaltoffnung auf. Die Unterlagen (20, 21) konnen Bander aus 
beliebigem Material sein, sie konnen an der Oberflache mit 
einem das Anhaften der auf zubr ingenden Betonmasse 
verhindernden Beschichtung, beispielsweise mit Silicon, 
ausgerustet sein und sind fallweise zur Formung der 
Au0enflachen des zu bildenden Produktes (7) st ruktur i ert . 
Die Unterlagen (20, 21) konnen aber auch Drainagematten (z, 
B. ZemDrain) sein, die zum Entwassern der darauf 
befindLichen Hat rixschicht (1 bzw. 2) mittels Vakuum 
verwendet werden, wogegen 8ndere Unterlagen (20, 21) 
lediglich die gewiinschte optische Beschaf f enhe i t der 
Schichten (1, 2) bestimmen und deren Zusamraenf uh rung 
ermoglichen sollen. Im Zusammenwi rken mit der pro 
Zeiteinheit ausgebr acht en Menge an Matrix aus den Trichtern 
(10 und 11) im Verhiltnis zur Transportgeschwindigkei t der 
Unterlagen (20, 21) ergibt sich bei einste I Ibarem Abstand 
zwischen Spaltoffnung der Trichter (10, 11) und den 
Unterlagen (20, 21) eine individuelle Di ckene inste I lung der 
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Mat rixschichten (1 bzw. 2). Die F aserzut ei Ivorri chtungen 
(14, 15) fur FLachengebi Lde (3, 4) Jconnen urn die 
UtntenkroLLen (16, 17) gefuhrte Endtosbander sein. 

Oberhatb des zwischen den Zy L inderwa tzen (30, 31) 
ausgebi Ideten Spaltes (32) ist zweckmapi gerweise ein 
weiterer Auf gabetrichter (12) angeordnet. Mit diesem wird 
zwischen die vorgef e rt i gten Schichten (1, 2) ei nsch I iep L i ch 
der Faserauf lagen (3, 4) eine Zwi schenschi cht (5) 
eingebracht, welche den Verbund der Schichten (1, 2); (3, 
4) zum Sandwich-Gebi Lde des Endproduktes (7) herstelLt. 

UnterhaLb der UnterLagen (20, 21) sind im Bereich der 
daruberliegenden Auf gabet r i chter (10, 11) und der 
Zutei Lvorri chtungen (14, 15) Supporte (25, 26) angeordnet. 
Diese dienen sowohl'zur gLeitenden Unters tut zung der 
daruber gefuhrten UnterLagen (20, 21), sie sind aber auch 
mit VorteiL mit Ruttlern ausgerustet, weLche die 
auf gebrachten Schichten (1, 2) zugLeich mit den 
Bewehrungsschichten (3, 4) in starke Rut t e Lbewegungen 
versetzen, dadurch die Mat ri xsch i chten (1, 2) verdichten 
und entgasen und eine innige Verbindung zwischen jeweils 
einer Ma t r i x sch i cht (1, 2) und der zugeordneten Schicht (3, 
4) aus Faserf lachengebi Lden zu einem homogenen Verbund 
zusammenrutte In . 

Die UnterLagen (20, 21) und/oder die Zy I i nde rwa Izen (30, 
31) konnen eine glatte oder st rukturierte Oberflache 
aufweisen. Damit wird zugLeich rait der kont inuierLichen 
Fertigung des plattenf ormigen Produktes (7) an dessen 
beiden Oberflachen eine vorgesehene Beschaf f enhei t - 
entweder volLstandig glatt oder mit einem St rukturmuste r - 
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hergestellt, wobei diese Oberf lachenbeschaf f enhei t frei 
wahlbar jeweils an beiden Oberflachen Oder nur an einer 
Oberflache vorgesehen bzw. an beiden Oberflachen jeweils 
verschieden ist. 

Eine lunkerfreie und dichte Beschaf f enhe i t des Endproduktes 
(7) wird dadurch erreicht, dap sowohl Supporte (25, 26), 
Auf gabet r ichter C 1 0 - 12) und/oder Zy L i nde rwa I zen (30, 31) 
jeweils mit ROttlern (24) ausgebildet sind. 

Figur 2 zeigt eine geringfugig geanderte Ausgesta I tung der 
Vorrichtung. Bei dieser sind die Supporte (25, 26) mit den 
darauf befindlichen Unterlagen (20, 21) und die Trichter 
(10, 11) einseitig angehoben und schrag-abwart s 
gegeneinander geneigt. Supporte (25, 26) und Unterlagen 
(20, 21) weisen bei dieser Ausfuhrung Mittel (nicht 
gezeigt) zur Einstellung der Neigung in einen beliebig 
einstellbaren Winkel Alpha und zum Anheben der Trichter 
(10, 11) auf- Durch die Neigung der vorgenannten 
AnLagentei le, wobei auch die Paserzutei lungen (14 und 15) 
mit den Umlenkrollen (16 und 17) der Einstellung im Winkel 
Alpha folgen, wird erreicht, dap die auf den Unterlagen 
(20, 21) gebildeten Mat r i xsch i cht en (1, 2) rait den 
Glasf aserbewehrungen (3, 4) sowie die mittlere Schicht (5) 
unter Mithilfe der Schwerkraft im Spalt (32) kraft- und 
formschlussig zu einem innigen Verbund miteinander 
vereinigt werden. Im ubrigen zeigt die Vorrichtung von Fig. 
2 eine grundsatzlich gleiche Ausbildung wie die Vorrichtung 
nach Fig. 1, wobei gleiche Elemente mit gleichen 
Bezugszi f f ern bezeichnet sind. 

Figur 3 zeigt eine weitere Ausges t a I tung der Vorrichtung. 
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Bei dieser sind vor den Supporten (25, 26) jeweils 
Aufgabetische (50, 51) angeordnet, wobei die Auf gabet i sche 
(50, 51) jeweils mit Ruttlern (54) ausgestattet sind. 
Ruttler (54) konnen an beliebigen StetLen, vorzugsweise am 
Austrag vorgesehen sein. uber den Auf gabet i schen (50, 51) 
sind die Trichter (10, 11) angeordnet und dazwischen werden 
die Unterlagen (20, 21) e ingef orde rt , auf die jeweils 
schrag von oben die F lachengeb i Lde (3, 4) aufgegeben 
werden, auf die dann die Schichten (1, 2) aus den 
Mat rixspendern (10, 11) aufgebracht werden, Auf die Schicht 
(2) und beispielsweise auch auf die Schicht (1) - nicht 
dargestellt - konnen wiederum ein oder raehrere 
F lachengebi lde (4 1 ) aufgegeben werden, auf das in der hier 
gezeigten Ausgest a L tung eine weitere Mat r ixschicht (2') aus 
dem Auf gabetrichter (11 f ) gespendet wird, Qberdeckt von 
einem weiteren F Lachengebi lde (4 T, K Die Sandwi chpackung 
wird uber die Zy I inderwa Ize umgelenkt und auf die im 
Bereich der Zy I i nde rwa Ize (30) aufgegebenen Sty roporb locke 
(5 1 ) gelegt. Oas ausgebildete Fert i gprodukt (7) wird mit 
dem Transportband (27) aus der Vorrichtung abgefuhrt, 
nachdem es bei Bedarf letztraalig durch die 
Nachkalibrierungswa Izen (34) einer Feinka I i brie rung 
unterzogen wurde. 

Bei dem erf indungsgemSpen Verfahren wird ohne die bekannte 
Spritztechni k und ohne Aufrieseln und Eindrucken von Fasern 
gearbeitet. 

Die rait der Erfindung herst el Iba ren Platten haben sehr 
vorteilhafte Ei genscha f ten . Sie konnen in einfacher 
Ausfuhrung auperst dunn, und dennoch sehr stabil sein, 
konnen weiterhin mit einer Fullung, insbesondere unter 
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Verwendung von Leichtbeton, leicht und dick, mit glatter 
Oder strukturierter Oberflache einseitig oder doppelseitig 
ausgebiLdet und fur elne weitere Forragebung geeignet sein. 
Das Verfahren ermoglicht erf order li chenfal Is eine sehr hohe 
Faserdotierung durch Einbau von Faser f lach engeb ilden und 
deren exakte Pos i t i onie rung . Bei der We i te rve r a rbe i t ung 
frischer f aserverst arkt er Laminate konnen diese durch 
Wickeln, Pressen, Auflegen Oder Fatten vieLfaltige Formen 
annehraen. Besonders vorteilhaft erweist sich die absolut 
exakte Definition der Plattendicke durch Verdichten und 
Quetschen zwischen den Zy I i nderwa Izen (30, 31) und den 
FeinkaUbrierungswaLzen (33, 34). Bei einer Premi x-Mat rix, 
welche Fasergehalte zwischen 0,01 und 4 Gew.% enthalten 
kann, kSnnen bis zu 20 Gew.-% F lachengebi Ide zwischen die 
Matrixschichten (1 und 2) eingelegt werden. Oabei kann die 
Matrix uberwiegend aus Zement, Normalzement oder 
Spezia Lzement mit Zusatzen von Gips, fallweise mit 
Leichtzuschlag-Stof fen wie Bims oder Blahton, SchaumgLas, 
Zusatzmi tteln, Wasser, PoLyraeren sowie Mitteln zur 
Erzielung von Alterungsbestand i gkeit bestehen. Ourch die 
Erfindung eroffnet sich den danach he rgeste I It en Platten 
ein breit gefachertes Gebiet fur w i rtschaf t L i che 
Anwendungen und neue Produkte. Insofern erfullt die 
Erfindung in optimaler Weise die eingangs gestellte 
Auf gabe. 

Oie erf indungsgemapen Mapnahmen sind nicht auf die in den 
Zeichnungsf iguren da rgeste L Lten Ausf uhrungsbei spie Le 
beschrankt. Mogliche AbwandLungen des erf indungsgemapen 
Verfahrens und der Vorrichtung konnen darin bestehen, dap 
beliebige Schichten und/oder F lachengebi Lde in beliebiger 
Anzahl vor oder hinter den ersten oder weiteren Trichtern 
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aufgegeben werden kSnnen. Auch sind verschiedene 
Anordnungen der Zy L i nde rw a I zen denkbar, beispielsweise auch 
Obereinander, nit Oder ohne Verschiebung gegeneinander 
gegenuber der Vertikalen. Die jeweilige konstruktive 
Ausgestattung ist in Anpassung an besondere Verwendungen 
der Vorn'chtung dem Fachmann f rei gest e I L t . 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur kont i nu i e r L i c hen Herstellung 
f aserverstarkt er Formkorper (7) aus hydraullsch abbindbaren 
Massen, wobei diese in wenigstens einer Schicht von 
vorgegebener Brelte und Dicke aus einem oder mehreren 
Spendern auf eine bewegte UnterLage (20, 21) aufgetragen 
werden und Glasfasern als Bewehrung dienen, dadurch 
gekennzeichnet , dap 

a) eine Matrix-Masse aus wenigstens zwei Spendern (10, 11, 
11') mit definierter Dicke in wenigstens zwei separaten 
Schichten (1, 2, 2 f ) auf gegenlaufig bewegbare Untertagen 
(20, 21) aufgetragen wird, 

b) auf die Schichten (1, 2, 2') F Lachengebi tde (3, 4, 4', 
4' 1 ) aus Fasern aufgebracht oder die F Lachengebi Ide (3, 4, 
4 f , 4 1 ') auf die Untertagen (20, 21) vorgelegt werden 
worauf dann die Schichten (1, 2, 2 1 ) aufgegeben werden, 

c) die Schichten (1, 2, 2 1 ) gegene i nande r gefSrdert und rait 
kont ro 1 1 iertem Druck zu einem auf beiden Aupenf La* chen 
ausgeformten Produkt (7) vereinigt, dabei einer 
Oickenkalibrierung unterzogen, in eine Aust ragsr i chtung 
(40) umgelenkt und abgefordert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dap 
der Masse bei ihrer Zubereitung GLasfasern in einer 
geringen Menge zwischen 0,01 und maximaL 4 Gew.-%, 
bevorzugt zwischen 0,1 und 1,0 Gew.-X beigemischt werden 
und die Masse in kont inuier Lichem Strom auf die formgebende 
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Unterlage (20, 21) ausgebracht und fallweise extrudiert 
wird, wobei die Spender (10, 11, 11*) mit definiertem 
Abstand zur bewegbaren Unterlage (20, 21) eingesteLLt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dap zwischen die bewehrten Schichten (1, 2, 
2 r ) wahrend ihrer Vereinigung eine weitere Schicht (5) von 
Masse injiziert wird Oder vor Ihrer Vereinigung 
beispielsweise Styroporblocke (5 r ) aufgelegt werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 

3, dadurch gekennzei chnet , dap das noch unabgebundene 
plattenart ige Produkt (7) einer Formgebung beispielsweise 
zu dreidimensiona Len Gebilden unterzogen wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzei chnet , dap bei Glasf aserbewehrung der 
Masse die Alkalisi erung inhibierende Komponenten in einer 
der Alkali reakt i on aquivalenten Menge, bevorzugt Puzzolane, 
Hochof ensch lacke, reaktives Si I i c i umdi ox i d oder andere 
gleichwi rkende Zusatze beigemischt werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzei chnet, dap zur Erzielung eines 
einseitigen oder zweiseitigen Ober f lachenp rof i Is des 
Produktes (7) profiLierte Unterlagen (20, 21) und/oder 
profilierte Zylinderwalzen (30, 31) verwendet werden. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, dap die hochverdi ch tete Masse in 
den Spendern (10, 11, 1V) sowie die Schichten (1, 2, 2 1 ) 
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nach Auftrag auf die Unterlagen (20, 21) durch ROtteLn 
entgast und/oder komprimiert werden, 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzei chnet , dap die Schichten (1, 2, 2 1 ) bei 
ihrer Vereinigung unter Verwendung von Zy I i nderwa Lzen (30, 
31) umgelenkt, dabei zwischen den Unterlagen (20, 21) mit 
vorgegebener Druckeinwi r kung an beiden Aupenflachen geformt 
und verbunden und durch einen Spalt (32) zwischen den 
Walzen (30, 31) kalibriert sowie unter Verwendung von 
Feinka I i bri erungswa Lzen (33, 34) gestutzt und 

nachka li briert werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennze i chnet , dap als F aser-F lachengebi Ide 
Netze, Matten, Fase r komp Lexmat ten, Gewebe, Vliese oder 
geschnittene Tei Le davon verwendet werden. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

9, dadurch gekennzei chnet , dap nach der Herstellung die 
UnterLagen (20, 21) bevorzugt von beiden Seiten des 
fertigen Produktes (7) abgelost werden, 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
oder mehreren der vorhe rgehenden Anspruche, umfassend 
wenigstens eine bewegbare Unterlage (20, 21) und oberhalb 
von dieser "Auf gabet r i chte r (10, 11, 1V) fur den Auftrag 
wenigstens einer Hasseschicht (1, 2, 2') sowie 
Faseraust rags- und Zutei Lvor r i ch tungen (14, 15) und Mittel 
(16, 17) zum Aufbringen der Fasern (3, 4, 4», 4 ,f ) auf die 
Masseschicht (1, 2, 2 ! ), dadurch gekennze i chnet , dap diese 
zwei gegenlaufig bewegbare, urn ein Paar antreibbare 
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Zyl inderwaLzen (30, 31) umLenkbar gefuhrte UnterLagen (20, 
21) und wenigstens einen oberhalb jeder Unterlage (20, 21) 
angeordneten Auf gabet richter (10, 11, 11») sowie 
Zutei Lvorri chtungen (14, 15) fur Fase rf Lac hengebHde (3, 4, 
4 ! , 4 1 ') aufweist, dap die Zy L i nde rwa Lzen (30, 31) zwischen 
sich einen einsteL Lbaren Spalt (32) ausbilden, und dap 
oberhalb des Spaltes (32) ein weiterer Auf gabet r i chter (12) 
angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dap den Zy I i nde rwa Lzen (30, 31) ggf. 
FeinkalibrierungswaLzen (33,34) nachgeordnet sind, 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, dap unterhalb der UnterLagen (20, 21) im 
Bereich der da rube r L i egenden Auf gabet r i cht e r (10, 11, 11 1 ) 
und Zutei Ivor ri chtungen (14, 15) Supporte (25, 26) 
angeordnet sind, und dap dap Supporte (25, 26), 
Aufgabet richter (10 - 12) und/oder ZyL inderwaLzen (30, 31) 
vorzugsweise mit RuttLern (24) ausgebildet sind, 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 11 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dap die Supporte (25, 26) 
mit den UnterLagen (20, 21) s ch ra g-abw§ rt s gegenei nander 
neigbar sind, und Mittel zur EinsteUung der Neigung 

auf weisen. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 11 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dap vor den Supporten (25, 
26) jeweiLs Auf gabet i sche (50, 51) angeordnet und mit 
RuttLern (54) ausgestattet sind. 
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